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Die Verbindung zweier verschiedener 
Schienenprofile erfolgt allgemein durch t?ber- 
gangslaschen, die jedoch keine vollkommene 
Verbindung darstellen. Neuerdings 1st man 

5 dazu tibergegangen, die Profile durch 
SchweiBen zu verbinden. Hierher gehort das 
bekannte aluminothermische SchweiBen tind 
das SchweiBen mit dern elektrischen Licht- 
bogen. Verbessert ist das SchweiBen zur 

10 Verbindung gleicher oder ganz ahnlicher 
Profile miteinander durch die elektrische 
WiderstandsschweiBung, * die sog. Sturnpf- 
stoBschweifiung nach dem Abschnielzver- 
fahren. Diese Schweiflung, die durch den 

15 Widerstand, den der elektrische Strom an der 
StoBstelle findet, zustande kommt, verlangt 
nun, dafi die beiden gegeniibergestellten 
Scbienenprofile vollstandig gleiche Quer- 
schnitte nach Form und Grofle zeigen. Es ist 

20 also niclit ohne weiteres moglich, zwei ver- 
scliiedene Profile, wie es an den Ubergangs- 
stoBen erforderlich ist, nach diesem Verf ahren 
zu schweifien. Zwar hat man bereits tfber- 
gangsstiicke hergestellt, die an je einem Ende 

25 das zu verbindende Profil zeigten, und diese 
Suicke dann zwischen die beiden verschie- 
denen Profile zwischengeschweiBt. Dieses er- 
forderte aber an jeder StoBverbindung zwei 
SchweiBungen und hatte weiter den Nachteil, 

30 dafi vom "Obergang von einer Schiene auf die 
andere das aus einem dem Schienen werkstoft 
nicht gieichen Werkstofi bestehende Zwischen- 
stiick uberschritten werden muBte. Es besteht 
der geschweiBte Schienenstrang nicht aus 

35 honiogenem gleichwertigem Werkstoft, wo- 



durch der Vorteil der. elektrischen Stumpf- 
stoBschweiBung verlorengeht. 

Diese Nachteile sollen gemaB der Erfindung 
dadurch vennieden werden, daB die Hohe des 
niedrigeren Profiles durch Aufschlitzen des- 40 
selben und Abbiegen des unteren Schienen- 
teiles dem hoheren Profile angeglichen wird 
und der Steg des hoheren Profiles zur An- 
gleichung an die am Kopf und FuB der auf- 
geschlitzten Schiene stehengebliebenen Steg- 45 
teile in der Langsrichtung der Schiene mehr 
oder weniger tief ausgespart wird. 

Das Verf ahren ist in den Abbildungen naher 
erlautert. Es zeigt: 

Abb. 1 zwei zu verschweiBende BreitfuB- 
profile, die verbunden werden sollen in der 
Ansicht, 

Abb. 2 ein BreitfuB- und ein Rillenschienen- 
profir in der Ansicht, 

Abb. 3 die beiden Profile nach Abb. 1 ein- 
ander angeglichen im Ouerschnitt an der 
StoBstelle, 

Abb. 4 die Draufsicht der Abb. 3 

Abb. 5 die Angleichung der beiden Profile 
nach Abb. 2, 

Abb. 6 die Draufsicht von Abb. 3, 

Abb. 7 den fertig geschweiBten StoB der 
Schienen nach Abb. 3, 

Abb. 8 den fertig geschweiBten Stofi der 
Schienen nach Abb. 5 und 65 

Abb. 9 das aufgespaltene Schienenende nach 
teilweiser Entfernung -des Steges. 

Abb. 10 entspricht der Abb. 9, jedoch nach 
vollstandiger Entfernung des Steges im Spalt. 

Der Vorgang der Stumpfstoftschweifiung 70 
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durch das Abschmelzverfahren erfordert, wie 
ausgefiihrt, daB zwei gleiche Profile gegen- 
iibergestellt werden, urn dem elektrischen 
Strom gleichen Widerstand zu bieten und da- 
5 mit gleiche Erwarmung in den zusammenzu- 
schweiBenden Schienen hervorzurufen. Da 
dieses bei der ZusammenschweiBung zweier 
verschiedener Profile an den sog. tJber- 
gangsstoBen nicht moglich ist, wird es er- 

' 10 forded ich, die Schienenenden vorher so zu ge- 
stalten, dafi sie gleiche Ouerscbnitte zeigen. 
Dieses kann in bezug auf die Breitenabmes- 
sungen der starkeren Profile durch Verminde- 
rung der FuB- und Kopf breite mittels Hobeln, 

15 Frasen oder auf ahnliche Weise erreicht wer- 
den (s. 7, 8 und 9, 10 in Abb. 4 und 6). 

Die Verminderung der Hohe des starkeren 
Profiles ist jedoch in dieser Art nicht durch- 
zuf tihren. Diese Frage ist bei dem -vorliegen- 

20 den Erfindungsgedanken in der Weise gelost, 
dafi zur Angleichung der Hohenabmessungen 
nicht das schwere Profil verandert wird, son- 
dern das leichtere Profil durch Aufspaltcn 
seines Steges und Herabziehen des FuBes die 

25 Hohe des starkeren Profiles erreicht (Abb. 3 
nnd 5) . Hierbei kann der in seiner Mitte oder 
annahernd in der Mitte aufgespaltene Steg 
bestehen bleiben oder unter dem Kopf oder 
liber dem FuB (11, 12 in der Abb. 9) teilweise 

30 oder ganz entfernt werden (13, 14 in der 
Abb. 10). Die jeweilige Formgebung richtet 
sich nach der Form des gegeniiberliegenden 
anzuschweiBenden hoheren Profiles, insbeson- 
dere ob der Steg annahernd! gleiche Dicke hat 

35 wie das anzuschweiBende Profil. Urn nach 
der nunmehr angeglichenen Querschnittsform 
der bearbeiteten Schienen auf gleiclie Hohe 
und gleiche Kopf- und FuBbreite dem Profil 
gleichen elektrischen Widerstand im anzu- 

40 schweifienden hoheren Profil zu geben, ist bei 
diesera Profil auf kiirzere oder groBere Lange 
der Steg ganz (15, 16 in der Abb. 5) oder teil- 
weise (21 in Abb. 3) zu entfernen, je nachdem 
bei den gespaltenen Schienen der Steg mehr 

45 oder weniger stehengelassen ist Nach dieser 
Vorbereitung kann die SchweiBung in der 
Schweifimaschine ohne Schwierigkeit durch- 



gefiihrt werden (Abb. 7 und 8 mit den 
SchweiBnahten 19 und 20), und der auf die 
SchweiBung folgende Stauchungsprozefi gebt 50 
einwandfrei vor sich, ohne Ausweichen irgend- 
welcher Teile der beiden verbundenen Ouer- 
schnitte. 

Ist der Ouerschnittsunterschied der beiden 
zu verbindenden Profile zu groB, sind insbe- 55 
sondere die Hohen sehr verschieden, so daB 
ein sehr groBer Spalt im kleineren Profil nach 
diesem Verfahren auftritt, so kann nachtrag- 
lich nach Art der Aussteifung von Fachwerk- 
tragern ein Pfosten (18 in Abb. 3) oder ein 60 
Schragstab (17 in Abb. 5) eingeschweifit 
werden. 

Patentanspruche: 

65 

1. Verfahren zum ZusammenschweiBen 
von Eisenbahnschienen verschiedener 
Ouerschnitte nach dem Stumpfstofiwider- 
slandsabschmelzverfahren, wobei die Brei- 
tenabmessungen von Kopf und FuB des 70 
starkeren Schienenprofiles durch Nach- 
arbeit denen des schwacheren Profiles an- 
gepafk werden, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die Hohe des niedrigeren Profiles 
durch Aufschlitzen desselben und Ab- 75 
biegen des unteren Schienenteiles dem 
hoheren Profile angeglichen wird und der 
Steg des hoheren Profiles zur Angleichung 

an die am Kopf und Fufi der aufgeschlitz- 
ten Schienen stehengebliebenen Stegteile 80 
in der Langs richtung der Schiene mehr 
oder weniger tief ausgespart wird. 

2. Verfahren zum ZusammenschweiBen 
von Schienen nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB beim Aufschlitzen an 85 
den Kopf- und FuBteilen der stehenblei- 
bende Stegteil teilweise oder ganz ent- 
fernt wird. 

3. Verfahren zum ZusammenschweiBen 
von Schienen nach den Anspriichen 1 und 2, 90 
dadurch gekennzeichnet, daB in dem 
Schlitz des schwacheren Profiles ein 
Pfosten (18) oder ein Schragstab (17) 
eingeschweiBt wird. 
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